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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Herstellung eines langlichen Profilteils, bei
dem aus einem flachen Band, insbesondere Metallband,
durch Walzen ein profiliertes Band erzeugt und das pro-
filierte Band abschnittsweise gepragt wird, wodurch min-
destens ein Langsabschnitt des profilierten Bands ge-
genuber mindestens einen anderen Langsabschnitt in
einer Richtung senkrecht zur Langserstreckung des pro-
filierten Bands versetzt wird, und bei welchem Verfahren
das Band derart besdumt wird, dass nach dem Pragen
die gegeneinander versetzten Langsabschnitte unter-
schiedliche Querschnitte aufweisen.

[0002] Zur Herstellung eines langlichen Profilteils mit
einem Héhenversatz und unterschiedlichen Querschnit-
ten im Profillangsverlauf ist es aus dem Stand der Tech-
nik bekannt (EP1344583B1), ein flaches Metallband zu-
erst zu profilieren, dann abschnittsweise zu pragen und
abschlieRend zu besdumen. Durch das abschnittsweise
Pragen werden im profilierten Band zwei seiner Langs-
abschnitte in einer Richtung senkrecht zur Langserstre-
ckung versetzt - also ein Hohenversatz zwischen den
Langsabschnitten im langlichen Profilteil erzeugt, wobei
das in Durchlaufrichtung des Bands nach dem Pragen
durchgefiihrte Besdumen fur die unterschiedlichen
Querschnitte am profilierten und gepragten Band sorgt.
Nachteilig erfordert der Schritt des Besdumens insbe-
sondere eine hohe Genauigkeit in der Positionierung und
Abstiitzung des Profilteils gegeniiber einem Trennwerk-
zeug, um die Formgenauigkeit am langlichen Profilteil
sicherstellen zu kdnnen. Fertigungstoleranzen beim Be-
saumen haben daher erhéhten Einfluss auf die Repro-
duzierbarkeit des Verfahrens. Zudem erfordern die Pra-
gewerkzeuge zum Versetzen der Langsabschnitte ver-
gleichsweise hohe Pragekrafte, was die Energieeffizienz
des Verfahrens vermindert und zusammen mit einem er-
héhten Werkzeugverschlei® die Verfahrenskosten er-
hoht. Auch ist es auf diese Weise erforderlich, eine
Schwachung der Standfestigkeit des langlichen Pro-
filteils aufgrund von Materialabtrag vom profilierten Band
in Kauf zu nehmen.

[0003] Die Erfindung hat sich daher ausgehend vom
Eingangs geschilderten Stand der Technik die Aufgabe
gestellt, ein Verfahren zur Herstellung eines langlichen
Profilteils zu vereinfachen und damit in seiner Reprodu-
zierbarkeit zu verbessern. Aullerdem soll das Verfahren
energieeffizienter und kostengiinstiger anwendbar sein
und die Herstellung hoch belastbarer Ianglicher Profiltei-
le ermdglichen.

[0004] Wird das flache Band vor dem Profilieren derart
besaumtdass durch das Pragen des besaumten und pro-
filierten Bands die gegeneinander versetzten Langsab-
schnitte unterschiedliche Querschnitte aufweisen, kann
der aus dem Stand der Technik bekannte vergleichswei-
se aufwendige Verfahrensschritt des Besdumens erheb-
lich vereinfacht werden. GemaR dem erfindungsgema-
Ren Verfahren kann das Besaumen - im Gegensatz zum
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Stand der Technik - ndmlich vor einem Umformen, also
vor dem Profilieren und Pragen, des flachen Bands vor-
genommen werden. Somit muss beim Besaumen keine
Rucksicht auf plastische Verformungen des Bands ge-
nommen werden, was das Besdumen verfahrensicher,
relativ einfach und mit vergleichsweise hoher Fertigungs-
genauigkeit durchfiihrbar machen kann. Die Reprodu-
zierbarkeit des Verfahrens ist derart erheblich erhéhbar.
Zudem ist es auch moglich, durch das Besdumen des
flachen Bands vor dessen Umformen, also vor dem Pro-
filieren und Pragen, den diesbezuglich erforderlichen
Kraft- und Energieaufwand zu reduzieren. Dies kann
demnach ein Beitrag zur Verminderung von Verschleil3
des Pragewerkzeugs, aber auch zur Erhéhung der En-
ergie- und Kosteneffizienz des Verfahrens leisten.
[0005] Die Gefahr eines Verzugs beim Profilieren und
Pragen des Bands kann vermindert werden, wenn das
flache Band an seinen beiden Bandlangskanten be-
saumt wird. Dies umso mehr, wenn das Band an seinen
beiden Bandlangskanten gleich besaumt wird und sich
damit durch symmetrische Eigenschaften die Umform-
bedingungen Uber die Bandbreite und -lange vergleich-
mafigen kdnnen.

[0006] DieHandhabung des Verfahrens kann sichwei-
ter erleichtern, wenn das flache Band durch Zerteilen,
insbesondere Stanzen, oder durch Abtragen, insbeson-
dere Laserschneiden, besdumt wird.

[0007] Der Prageschritt kann in der Handhabung zu-
satzlich vereinfacht werden, wenn das flache und be-
saumte Band durch Walzen zumindest in Langserstre-
ckung abschnittsweise zu einem Hutprofil profiliert wird.
Die Flansche des Hutprofils kbnnen namlich als Aufla-
geflachen fiir einen Niederhalter dienen, um das Pragen
weiter zu unterstitzen.

[0008] Vorzugsweise wird das Band ausschlie3lich in
seinen unbesdumten Langsbereichen zu einem Hutprofil
profiliert, um das abschnittsweise Pragen des profilierten
Bands zur Schaffung des versetzten Langsabschnitts
nicht zu gefahrden.

[0009] Wirddas profilierte Band beim PrageninLangs-
erstreckung durchgehend zu einem Hutprofil umgeformt,
kann das Verfahren zur Herstellung eines Profilteils mit
langsseitig verlaufenden Flanschen beschleunigt wer-
den.

[0010] Zur Verringerung der Presskraft beim Pragen
kann das Pragen des profilierten Bands in mehreren Pra-
geschritten erfolgt. Auf diese Weise ist zudem eine Scho-
nung des Pragewerkzeugs moglich - womit durch das
Verfahren Profilteile zuverlassiger und in weiterer Folge
gunstiger herstellbar sind.

[0011] Werden beim Endpragen zumindest bereichs-
weise Uber die Langsabschnitte verlaufende Flansche
eingepragt, kann auf einfache Weise ein besonders ge-
radliniger Flanschabschluss an den Langsseiten des
Profilteils erreicht werden. Derart ist es auf erleichtert
moglich, am vorgepragten Band beim Endpragen die
Flansche der gegeneinander versetzten Langsabschnit-
te einfach aneinander anzugleichen. Dies kann zudem
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die Formgebung durch vorangegangene Prageschritte
stabilisieren und so zu einem formgenauen Profilteil fiih-
ren, was die Reproduzierbarkeit des Verfahrens verbes-
sern kann.

[0012] Die Formgenauigkeit am langlichen Profilteil
kann weiter verbessert werden, indem erfindungsgeman
das profilierte Band beim Pragen beidseitig auf Zug in
Langserstreckung belastetwird. Beispielsweise kann da-
mit die Gefahr einer Wellenbildung im Profilteil reduziert
werden.

[0013] Einkontinuierliches Verfahren kann geschaffen
werden, wenn vom mehrmals besaumten und mehrmals
gepragten Band mehrere langliche Profilteile abgetrennt
werden. Vorzugsweise ein Abschneiden kann hier eine
spanfreie Trennung ermdglichen.

[0014] Vorzugsweise wird nach dem Pragen des
Bands das langliche Profilteil abgetrennt, um ein konti-
nuierliches Verfahren unter Verwendung eines endlosen
Bands zu schaffen.

[0015] Das erfindungsgemafe Verfahren kann in der
Formgenauigkeit des Profilteils deutlich verbessert wer-
den, wenn zur Kompensation einer Abweichung einer
gemessenen Ist-Geometrie zu einer vorgegebenen Soll-
Geometrie am langlichen Profilteil der Verlauf der
Schnittlinie beim Besdumen des Bands verandert wird.
[0016] Die Erfindung hat sich aulRerdem die Aufgabe
gestellt, eine Vorrichtung zur Herstellung eines langli-
chen Profilteils aus einem flachen Band der eingangs
geschilderten Art derart zu konstruktiv zu verandern,
dass diese standfest, schnell und kostengtinstig ein Pro-
filteil herstellen kann.

[0017] Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe hin-
sichtlich der Vorrichtung durch die Merkmale des An-
spruchs 11.

[0018] Ist die Besdumeinrichtung in Durchlaufrichtung
des Bands vor der Profilierungseinrichtung angeordnet,
kann aufgrund des damit reduzierten Materials bei den
nachfolgenden Einrichtungen zum Umformen, namlich
an der Profilierungs- bzw. Prageeinrichtung, eine Kraft-
reduktion erreicht und damit die Vorrichtung in der Stand-
festigkeit verbessert werden. AulRerdem kann bei einem
flachen Band ein auferst exaktes Besaumen mdglich
sein, was formgenau hergestellte Profilteile ermdglichen
kann. Ist die Besdumeinrichtung aulRerdem derart zum
Besaumen des Bands ausgebildet, dass durch das Pra-
gen des besdumten und profilierten Bands die gegen-
einander versetzten Langsabschnitte unterschiedliche
Querschnitte aufweisen, kann die Vorrichtung besonders
kompakt und kostengtinstig ausgebildet werden.
[0019] Einekontinuierlich arbeitende Vorrichtung kann
geschaffen werden, wenn die Vorrichtung eine in Durch-
laufrichtung des Bands nach der Prageeinrichtung vor-
gesehene Ablangeinrichtung zum Abtrennen von Pro-
filteilen vom Band aufweist.

[0020] Die Gefahr, beim Pragen am Profilteil eine Wel-
ligkeit zu erzeugen, kann erheblich reduziert werden,
wenn die Prageeinrichtung mindestens zwei Niederhal-
ter aufweist, mit denen das Band beim Pragen festge-
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klemmt und damit ein beidseitiger Ldngszug erzeugt wer-
den kann. Konstruktiv vergleichsweise einfach kann dies
gelost werden, indem vom Pragewerkzeug entweder
dessen Unter- oder Oberwerkzeug mit dem Niederhalter
zusammenwirkt, das profilierte Band beim Pragen mit
Hilfe des jeweils anderen, zwischen den beiden Nieder-
haltern bewegbaren Werkzeugs festzuklemmen.

[0021] Die Genauigkeit der Vorrichtung kann erhéht
werden, wenn die Vorrichtung eine Regeleinrichtung und
eine mit der Regeleinrichtung datenverbundene Mess-
einrichtung aufweist, mit der Messdaten zur Ist-Geome-
trie des langlichen Profilteils aufgenommen werden, wo-
bei die Regeleinrichtung in Abhangigkeit eines Ver-
gleichs der Messdaten mit vorgegebenen Daten zur Soll-
Geometrie am langlichen Profilteil mit der Besaumein-
richtung zur Veranderung der Schnittlinie der Besaum-
einrichtung datenverbunden ist, um Abweichungen der
Ist-Geometrie zu vorgegebenen Soll-Geometrie am
langlichen Profilteil zu kompensieren.

[0022] In den Figuren ist beispielsweise der Erfin-
dungsgegenstand anhand einer Ausfiihrungsvariante
naher dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine Seitenansicht auf ein langliches Profilteil,

Fig. 2 eine Schnittansicht nach II-1l der Fig. 1

Fig. 3 eine Schnittansicht nach IlI-Ill der Fig. 1,

Fig. 4 eine schematische Ansicht auf eine Vorrich-
tung zur Herstellung des langlichen Profilteils
nach Fig. 1,

Fig. 5 eine teilweise aufgerissene Draufsicht auf die
Vorrichtung nach Fig. 4,

Fig. 6 eine teilweise aufgerissene Darstellung auf
die Prageeinrichtung der Vorrichtung nach
Fig. 4,

Fig. 7a  eine Schnittansicht nach VI-VI der Fig. 6 und

Fig. 7b  eine Schnittansicht zum nach Fig. 7a darge-
stellten gedffneten Niederhalter.

[0023] Entsprechend den Figuren 1, 2 und 3 wird bei-

spielsweise ein mit dem erfindungsgemafen Verfahren
hergestelltes langliches Profilteil 1 gezeigt. Dieses lang-
liche Profilteil 1 weist im wesentlichen zwei unterschied-
liche Langsabschnitte 2, 3 mit einer U-Profilform auf -
entsprechend den Figuren 2 und 3 dargestellt. Der mitt-
lere Langsabschnitt 2 istim Vergleich zu dessen benach-
barten Langsabschnitten 3 in einer Richtung senkrecht
zur Langserstreckung 4 des Profilteils 1 versetzt. In Fig.
1 ist der maximale Versatz 5 in Richtung senkrecht zur
Langserstreckung 4 des Profilteils 1 eingezeichnet. Der
Boden 7 des Langsabschnitts 3 schliet ausgehend von
einem zu den Bbdden 6 der Langsabschnitt 2 parallelen
mittigen Bodenverlauf Gber je zu den Béden 6 der Langs-
abschnitt 2 geneigte Bodenverlaufe an diese Langsab-
schnitte 2 an. Dieser fir den Langsabschnitt 3 gezeigte
Bodenverlauf ist beispielsweise zu stehen, jeglicher Bo-
denverlauf, beispielsweise rechteckférmiger, V-férmig,
etc. ist vorstellbar - wobei es bereits fiir die Erfindung
ausreichend ist, wenn am Band 14 nur zwei gegenein-
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ander versetzte Langsabschnitte 2 und 3 am Band 14
vorgesehen werden. Aufderdem ist der in Fig. 2 darge-
stellte Querschnitt 8 der Langsabschnitte 2 zum in Fig.
3 dargestellten Querschnitt 9 des Langsabschnitts 3 zu-
mindest in der Hohe der jeweiligen Schenkel 10, 11 un-
terschiedlich.

[0024] Dieses langliche Profilteil 1 wird mithilfe einer
nach Fig. 4 schematisch dargestellten Vorrichtung 12 er-
zeugt. Hierzu wird von einem Coil 13 ein Band 14, nam-
lich Stahlband, abgehaspelt, walzprofiliert, abschnitts-
weise gepragt, besdaumt und abgelangt - um damit in ei-
nem kontinuierlichen Verfahren mehrere langliche Pro-
filteile 1 herzustellen. Die Vorrichtung 12 weist hierzu ei-
ne Profilierungseinrichtung 15, eine Prageeinrichtung
16, eine Besdumeinrichtung 17 und eine Ablangeinrich-
tung 18 auf. Mit der Profilierungseinrichtung 15 wird das
Band 14 profiliert, um dem langlichen Profilteil 1 im We-
sentlichen die Querschnittsform zu geben. Mit der in
Durchlaufrichtung 26 des Bands 14 nach der Profilie-
rungseinrichtung 15 angeordneten Prageeinrichtung 16
werden in das profilierte Band 14 die Langsabschnitte 2,
3 erzeugt, die in eine Richtung senkrecht zur Langser-
streckung 4 des profilierten Bands 14 versetzt sind. Mit
der Besaumeinrichtung 17 wird das Band 14 einem
Trennverfahren zumindest abschnittsweise entlang we-
nigstens einer seiner Bandlangskanten 19, 20 unterwor-
fen. Wie in Fig. 5 ersichtlich, erfolgt dies fiir das Band 14
entlang einer offenen Schnittlinie 21, 22. Mit der Ablan-
geinrichtung 18 werden aus dem endlosen Band 14 meh-
rere langliche Profilteile 1 abgetrennt.

[0025] Erfindungsgemal wird nun im Gegensatz zum
Stand der Technik das Besaumen des flachen Bands 14
vor der Profilierungseinrichtung 15 durchgefiihrt. Mit der
in Durchlaufrichtung 26 des Bands 14 vor der Profilie-
rungseinrichtung 15 angeordneten Besaumeinrichtung
17 wird das flache Band 14 vor dem Profilieren nun derart
besaumt, dass durch das Pragen des besdumten und
profilierten Bands 14 die gegeneinander versetzten
Langsabschnitte 2, 3 unterschiedliche Querschnitte 8, 9
aufweisen. Dieses Besdumen des flachen Bands 14 mit
einer offenen Schnittlinie 21, 22 kann durch Zerteilen,
beispielsweise Stanzen und/oder Ausschneiden etc.,
oder durch Abtragen, beispielsweise durch Laserschnei-
den und/oder Wasserschneiden etc., erfolgen, was nicht
naher dargestellt worden ist. Das flache Band 14 weist
damitentlang seinen Bandlangskanten 19, 20 einen Kon-
turenverlauf aus, der in dem versetzten Langsabschnitt
3 weniger Bandmaterial vorsieht. Dies deshalb, um ei-
nerseits den Kraftaufwand beim Pragen zu reduzieren,
und auch, um nach dem Pragen den unterschiedlichen
Querschnitt 9 in diesem Langsabschnitt 3 zu schaffen.
Zudem sind beim Besaumen des flachen Bands 14 noch
keine plastischen Formanderungen des Bands 14 zu be-
ricksichtigen, was das Verfahren deutlich einfacher
handhabbar und damit auch reproduzierbarer macht.
Hohe Fertigungsgenauigkeitam hergestellten Ianglichen
Profilteil 1 ist so erleichtert einzuhalten.

[0026] WieinFig.5 zuerkennen, istdas langliche Pro-
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filteil 1 in Langserstreckung 4 gesehen symmetrisch auf-
gebaut, weil das flache Band 14 an dessen beiden Band-
langskanten 19, 20 gleich besdumt wird.

[0027] Mitder Profilierungseinrichtung 15 wird das fla-
che und besdumte Band 14 mit nur andeutungsweise in
Fig. 4 dargestellten Walzen 40 walzprofiliert, um durch
dieses kontinuierliche Biegeverfahren die Grundform
des langlichen Profilteils 1 kostengtinstig herzustellen.
Dabei wird das flache und besdumte Band 14 in Langs-
erstreckung 4 abschnittsweise zu einem Hutprofil 23
bzw. Omegaprofil profiliert, und zwar in seinen unbe-
saumten Langsbereichen 102. Mit der Prageeinrichtung
16 wird das sich in Langserstreckung 4 des Bands 14
erstreckende Hutprofil 23 vervollstandigt - und zwar, in-
dem das profilierte Band 14 beim Pragen in Langserstre-
ckung 4 durchgehend zu einem Hutprofil umgeformt wird,
vornehmlich in den besdumten Bereichen 103 des Bands
14.

[0028] Das Pragen des profilierten Bands 14 erfolgt
mehrstufig. Hierzu weist die Prageeinrichtung 16 nach-
einander mehrere Pressen mit zusammenwirkenden
Werkzeugen auf - was nicht ndher dargestellt worden ist.
Der erforderliche Kraftaufwand fur die jeweiligen Prage-
stufen der Prageeinrichtung 16 ist erfindungsgeman wei-
ter reduziert. Dies insbesondere, wenn beim Endpragen
am vorgepragten Band 14 zumindest bereichsweise
Uber die Langsabschnitte 2, 3 verlaufende Flansche 24,
25 eingepragt werden. Hierzu istim Ausfiihrungsbeispiel
vorgesehen, das profilierte Band 14 beidseitig in Quer-
richtung des Bands 14 auf Zug in Langserstreckung 4 zu
belasten, um einer eventuellen, Uber die Flansche 24,
25 verlaufenden Wellenbildung vorzubeugen. Auf diese
Weise wird Uber die Flansche 24, 25 ein besonders
gleichmaRiger Abschluss des Profils erreicht.

[0029] Entsprechend den Figuren 6, 7a und 7b wird
die Prageeinrichtung 16 naher dargestellt, die zwei Nie-
derhalter 27, 28 und ein Pragewerkzeug 29 mit einem
Oberwerkzeug 30 und Unterwerkzeug 31 aufweist.

Die Niederhalter 27, 28 wirken mit dem Oberwerkzeug
30 zusammen, um das Band 14 beim Pragen festzuklem-
men, wie dies nach Fig. 6 und 7a zu erkennen ist. Hierzu
driickt das Oberwerkzeugs 30 das Band 14 auf die Nie-
derhalter 27 bzw. 28 und halt das Band 14 kraftschlissig
fest. Mit dem SchlieBen bzw. dem weiteren SchlieRen
des Pragewerkzeugs 29 wird, indem das Unterwerkzeug
31 in Richtung des Oberwerkzeugs 30 bewegt wird, nun
das Band 14 abschnittsweise gepragt - wie bereits vor-
stehend beschrieben. Durch das Festklemmen des
Bands 14 kann beim Pragen ein Ladngszug auf das Band
14 ausgelbt werden, was Welligkeiten am Band 14 ver-
hindert. Aulerdem ist der Fig. 7 zu entnehmen, dass die
Niederhalter 27, 28 aus zwei auf einer Flihrung 32, 33
quer zur Durchlaufrichtung 26 6ffen- und schlieBbaren
Backen 34, 35 besteht, wie dies im Vergleich zwischen
Fig. 7a und 7b zu erkennen ist. Insbesondere ist in der
Fig. 7bauch das Ein-und Ausfahren des Oberwerkzeugs
30 in den Niederhalter 27 zu erkennen.

[0030] Wie bereits beschrieben kann das Pragen des
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profilierten Bands 14 in mehreren Prageschritten erfol-
gen. Hierzu kénnen der Prageeinrichtung 16 nacheinan-
der mehrere Pragestufen, wie in Fig. 6 dargestellt, mit
Niederhalter 27, 28 und Pragewerkzeug 29 zugeordnet
sein, was nicht naher gezeigt worden ist.

[0031] Wie in Fig. 4 zudem zu erkennen, ist die Vor-
richtung 12 mit einer Regeleinrichtung 36 erganzt, um
damit die Formgenauigkeit des damit hergestellten Pro-
filteils 1 zu verbessern bzw. zu garantieren. Hierzu weist
die Regeleinrichtung beispielsweise einen I-Regler (in-
tegrierender Regler, I-Glied) auf, um Regelabweichun-
gen auszuschlieBen und damit eine vollstandige Kom-
pensation einer Abweichung der Ist-Geometrie am lang-
lichen Profilteil 1 zu vorgegebenen Soll-Geometrie am
langlichen Profilteil 1 sicherzustellen. Andere Regler
bzw. Standardregler mit P-, Pl-, PD- und PID-Verhalten
sind denkbar.

[0032] Die Sollgeometrie am langlichen Profilteil istder
Regeleinrichtung 36 in Form von Daten 37 vorgegeben.
Diese Daten 37 werden mit Messdaten 38 verglichen,
die eine mit der Regeleinrichtung 36 zum Ubertragen von
Daten verbundene Messeinrichtung 39 vom fertigen Pro-
filteil 1 aufnimmt. Diese Messeinrichtung 39 istin der Fig.
4 als Kamera zur Aufnahme von Videodaten ausgefuhrt.
Andere MeReinrichtungen 39 sind denkbar, beispiels-
weise ein Laserscanner etc., um damit von der Ist-Geo-
metrie des Profilteils 1 abgangige Messdaten erfassen
zu kénnen.

[0033] Eine Abweichung, die eine vorgegebene Ferti-
gungstoleranz beriicksichtigen kann, wird von der Rege-
leinrichtung 36 dahingehend kompensiert, dass fiir min-
destens ein nachfolgendes Profilteil die Schnittlinie 21,
22 der Besdumeinrichtung 14 verandert wird. Hierzu ist
die Regeleinrichtung 36 mit der Besdumeinrichtung 14
zur Ubertragung von Daten verbunden, um damit die Ist-
Geometrie noch nicht fertiggestellter Profilteile an die ge-
wiinschte Sollgeometrie weiter anzunahen bzw. damit in
Ubereinstimmung zu bringen. Toleranzen an der Vorrich-
tung 12 bzw. Fertigungstoleranzen am Band 14 kénnen
damit besonders schnell beriicksichtigt bzw. ausgegli-
chen werden, was das Verfahren duf3erst reproduzierbar
und die Vorrichtung 12 standfest macht.

Patentanspriiche

1. VerfahrenzurHerstellung eineslanglichen Profilteils
(1), beidem aus einem flachen Band (14), insbeson-
dere Metallband, durch Walzen ein profiliertes Band
(14) erzeugtund das profilierte Band (14) abschnitts-
weise gepragt wird, wodurch mindestens ein Langs-
abschnitt (3) des profilierten Bands (14) gegenuber
mindestens einen anderen Langsabschnitt (2) in ei-
ner Richtung senkrecht zur Langserstreckung (4)
des profilierten Bands (14) versetzt wird, und bei wel-
chem Verfahren das Band (14) derart besdumt wird,
dass nach dem Pragen die gegeneinander versetz-
ten Langsabschnitte (2, 3) unterschiedliche Quer-
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schnitte (8, 9) aufweisen, dadurch gekennzeich-
net, dass das flache Band (14) vor dem Profilieren
derartbesaumt wird, dass durch das Pragen des be-
saumten und profilierten Bands (14) die gegenein-
ander versetzten Langsabschnitte (2, 3) unter-
schiedliche Querschnitte (8, 9) aufweisen, wobei das
profilierte Band (14) beim Pragen beidseitig auf Zug
in Langserstreckung (4) belastet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das flache Band (14) an seinen bei-
den Bandlangskanten (19, 20), insbesondere gleich,
besdumt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das flache Band (14) durch
Zerteilen, insbesondere Stanzen, oder durch Abtra-
gen, insbesondere Laserschneiden, besaumt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das flache und besaumte Band
(14) durch Walzen zumindest in Langserstreckung
(4) abschnittsweise zu einem Hutprofil (23) profiliert
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Band (14) ausschlieBlich in sei-
nen unbesdumten Langsbereichen (102) zu einem
Hutprofil (23) profiliert wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das profilierte Band
(14) beim Pragen in Langserstreckung (4) durchge-
hend zu einem Hutprofil (23) umgeformt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Pragen des pro-
filierten Bands (14) in mehreren Prageschritten er-
folgt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Endpragen zumindest be-
reichsweise Uber die Langsabschnitte (2, 3) verlau-
fende Flansche (24, 25) eingepragt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass vom mehrmals be-
saumten und mehrmals gepragten Band (14) meh-
rere langliche Profilteile (1) abgetrennt werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Kompensation einer Abwei-
chung einer gemessenen Ist-Geometrie zu einer
vorgegebenen Soll-Geometrie am langlichen Pro-
filteil (1) der Verlauf der Schnittlinie (21, 22) beim
Besaumen des Bands (14) verandert wird.

11. Vorrichtung zur Herstellung eines langlichen Pro-
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filteils (1) aus einem flachen Band (14) mit einer Pro-
filierungseinrichtung 15, die mindestens eine Walze
(40) zum Profilieren des flachen Bands (14) aufweist,
mit einer in Durchlaufrichtung (26) des Bands nach
der Profilierungseinrichtung (15) angeordneten Pra-
geeinrichtung (16), die zumindest ein Pragewerk-
zeug (29) zum derart abschnittsweisen Pragen des
profilierten Bands (14) aufweist, dass damit mindes-
tens ein Langsabschnitt (3) des profilierten Bands
(14) gegeniiber mindestens einen anderen Langs-
abschnitt (2) in einer Richtung senkrecht zur Langs-
erstreckung des profilierten Bands (14) versetzt
wird, und mit einer Besdumeinrichtung (17), die der-
art zum Besdumen des Bands (14) ausgebildet ist,
dass nach dem Pragen der Prageeinrichtung (16)
die gegeneinander versetzten Langsabschnitte (2,
3) unterschiedliche Querschnitte (8, 9) aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Besdumein-
richtung (17) in Durchlaufrichtung (26) des Bands
(14) vor der Profilierungseinrichtung (15) angeord-
net ist und derart zum Besdumen des Bands (14)
ausgebildetist, dass durch das Pragen des besdum-
ten und profilierten Bands (14) die gegeneinander
versetzten Langsabschnitte (2, 3) unterschiedliche
Querschnitte (8, 9) aufweisen, wobei die Prageein-
richtung (16) mindestens zwei Niederhalter (27, 28)
aufweist, und dass vom Pragewerkzeug (29) entwe-
der dessen Ober- oder Unterwerkzeug (30 oder 31)
mit dem Niederhalter (27, 28) zusammenwirkt, das
profilierte Band (14) beim Pragen mit Hilfe des je-
weils anderen, zwischen den beiden Niederhaltern
(27, 28) bewegbaren Werkzeugs (31 oder 30) fest-
zuklemmen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung eine in Durchlauf-
richtung (26) des Bands (14) nach der Prageeinrich-
tung (16) vorgesehene Ablangeinrichtung (18) zum
Abtrennen von Profilteilen (1) vom Band (14) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Regelein-
richtung (36) und eine mit der Regeleinrichtung (36)
datenverbundene Messeinrichtung (39) aufweist,
mit der Messdaten (38) zur Ist-Geometrie des lang-
lichen Profilteils (1) aufgenommen werden, wobei
die Regeleinrichtung (36) in Abhangigkeit eines Ver-
gleichs der Messdaten (38) mit vorgegebenen Daten
(37) zur Soll-Geometrie am langlichen Profilteil (1)
mit der Besdumeinrichtung (14) zur Veranderung
der Schnittlinie (21, 22) der Besaumeinrichtung (14)
datenverbunden ist, um Abweichungen der Ist-Ge-
ometrie zu vorgegebenen Soll-Geometrie am lang-
lichen Profilteil (1) zu kompensieren.
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Claims

Method for producing an elongate profile part (1), in
which a profiled strip (14) is produced from a flat strip
(14), in particular metal strip, by rolling and the pro-
filed strip (14) is embossed in sections, by which
means at least one longitudinal section (3) of the
profiled strip (14) is offset with respect to at least one
other longitudinal section (2) in a direction perpen-
dicular to the longitudinal extension (4) of the profiled
strip (14), and in which method the strip (14) is
trimmed such that, after the embossing, the longitu-
dinal sections (2, 3) which are offset with respect to
each other have different cross-sections (8, 9) char-
acterized in that the flat strip (14) is trimmed before
profiling such that by embossing the trimmed and
profiled strip (14) the longitudinal sections (2, 3)
which are displaced in relation to each other have
different cross-sections (8, 9), wherein the profiled
strip (14) is loaded under tension on both sides in
longitudinal extension (4) during the embossing.

The method according to claim 1, characterized in
that the flat strip (14)is trimmed atits two longitudinal
edges (19, 20), in particular equally.

The method according to claim 1 or 2, characterized
in that the flat strip (14) is trimmed by separating, in
particular stamping or by removal, in particular laser
cutting.

The method according to claim 1, 2 or 3, character-
ized in that the flat and trimmed strip (14) is profiled
by rolling, at least in longitudinal extension (4) in sec-
tions to form a hat profile (23).

The method according to claim 4, characterized in
that the strip (14) is profiled to form a hat profile (23)
exclusively in its untrimmed longitudinal regions
(102).

The method according to any one of claims 1 to 5,
characterized in that the profiled strip (14) is con-
tinuously formed to give a hat profile (23) by emboss-
ing in longitudinal extension (4).

The method according to any one of claims 1 to 6,
characterized in that the embossing of the profiled
strip (14) takes place in several embossing steps.

The method according to claim 7, characterized in
that during the final embossing, flanges (24, 25) run-
ning over the longitudinal sections (2, 3) are em-
bossed at least in some regions.

The method according to any one of claims 1 to 8,
characterized in that a plurality of longitudinal pro-
file parts (1) are separated from the strip (14) which
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has been trimmed multiple times and embossed mul-
tiple times.

The method according to claim 9, characterized in
that the course of the cutting line (21, 22) is changed
during trimming of the strip (14) in order to compen-
sate for a deviation of a measured actual geometry
from a predefined desired geometry of the profile
parts (1).

Device for producing an elongate profile part (1) from
a flat strip (14) comprising a profiling device (15)
which comprises at least one roller (40) for profiling
the flat strip (14), comprising an embossing device
(16) arranged in the running direction (26) of the strip
downstream of the profiling device (15), which has
at least one embossing tool (29) for embossing the
profiled strip (14) in sections in such a manner that
at least one longitudinal section (3) of the profiled
strip (14) is offset with respect to at least one other
longitudinal section (2) in a direction perpendicular
to the longitudinal extension of the profiled strip (14)
and comprising a trimming device (17) which is con-
figured in such a manner for trimming the strip (14)
that after the embossing of the embossing device
(16), the mutually offset longitudinal sections (2, 3)
have different cross-sections (8, 9) characterized
in that the trimming device (17) is arranged in the
running direction (26) of the strip (14) upstream of
the profiling device (15) and is configured in such a
manner for trimming the strip (14) that by embossing
the trimmed and profiled strip (14) the longitudinal
sections (2, 3) which are displaced in relation to each
other have different cross-sections (8, 9), wherein
the embossing device (16) comprises at least two
downholders (27, 28) and that of the embossing tool
(29) either its upper or lower tool (30 or 31) interacts
with the downholder (27, 28) to firmly clamp the pro-
filed strip (14) during embossing with the aid of the
respectively other tool (31 or 30) which is movable
between the two downholders (27, 28).

The device according to claim 11, characterized in
that the device has a cutting-to-length device (18)
provided in the running direction (26) of the strip (14)
downstream of the embossing device (16) for cutting
to length profile parts (1) from the strip (14).

The device according to claim 11 or 12, character-
ized in that the device comprises aregulating device
(36) and a measuring device (39) in data communi-
cation with the regulating device (36), with which
measurement data (38) for the actual geometry of
the elongated profile (1) are recorded, wherein the
regulating device (36) is in data communication with
the trimming device (14) for changing the cutting line
(21, 22) of the trimming device (14) depending on a
comparison of the measurement data (38) with pre-
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defined data (37) for the desired geometry on the
elongated profile part (1) in order to compensate for
deviations of the actual geometry from the prede-
fined desired geometry on the elongated profile part

(1)

Revendications

Procédé pour la fabrication d’une piece profilée al-
longée (1), dans lequel une bande (14) profilée est
produite a partird’'une bande (14) plate, en particulier
métallique, par laminage et labande (14) profilée est
estampée par parties, de sorte qu’au moins une par-
tie longitudinale (3) de la bande (14) profilée est dé-
calée par rapport a au moins une autre partie longi-
tudinale (2) dans une direction perpendiculaire a la
longueur (4) de labande (14) profilée, et dans lequel
la bande (14) est rognée de telle maniére qu’apres
I'estampage, les parties longitudinales (2, 3) déca-
Iées l'une par rapport a l'autre présentent des sec-
tions (8, 9) différentes, caractérisé en ce que la
bande (14) plate est rognée avant le profilage de
telle maniere que I'estampage de la bande (14) ro-
gnée et profilée donne aux parties longitudinales (2,
3) décalées I'une par rapport a l'autre des sections
(8, 9) différentes, la bande (14) profilée étant soumi-
se des deux cbtés a une contrainte de traction dans
sa longueur (4) lors de I'estampage.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la bande (14) plate est rognée sur ses deux
bords longitudinaux (19, 20), de préférence de lamé-
me maniere.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que labande (14) plate est rognée par décou-
pe, en particulier a 'emporte-piéce, ou par enléve-
ment de matiére, en particulier par découpe au laser.

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé en ce que la bande (14) plate et rognée est
profilée par sections par laminage au moins dans sa
longueur (4) pour former un profilé chapeau (23).

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que la bande (14) est profilée exclusivement dans
les zones non rognées (102) de sa longueur pour
former un profilé chapeau (23).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la bande (14) profilée est dé-
formée de fagon continue lors de I'estampage dans
sa longueur (4) pour former un profilé chapeau (23).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que I'estampage de la bande (14)
profilée est effectué en plusieurs étapes d’estampa-
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ge.

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que lors de I'estampage final, des brides (24, 25)
s’étendant au moins par zones sur les parties longi-
tudinales (2, 3) sont formées par estampage.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que plusieurs piéces profilées al-
longées (1) sont découpées dans la bande (14) ro-
gnée plusieurs fois et estampée plusieurs fois.

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
qu’afin de compenser un écart d’'une géométrie réel-
le mesurée par rapport a une géométrie de consigne,
le trajet de la ligne de coupe (21, 22) sur la piéce
profilée allongée (1) est modifié lors du rognage de
la bande (14).

Installation pour fabriquer une piece profilée allon-
gée (1) a partir d’'une bande (14) plate avec un dis-
positif de profilage (15) qui comporte au moins un
cylindre (40) pour profiler la bande (14) plate, avec
un dispositif d’estampage (16) disposé apreés le dis-
positif de profilage (15) dans les sens de passage
(26) de labande, qui présente au moins un outild’es-
tampage (29) pour estamper au moins par zones la
bande (14) profilée de telle maniere qu’au moins une
partie longitudinale (3) de la bande (14) profilée soit
ainsi décalée par rapport a au moins une autre partie
longitudinale (2) dans une direction perpendiculaire
a la longueur de la bande (14) profilée, et avec un
dispositif de rognage (17) qui est congu pour rogner
la bande (14) de telle maniére qu’apres I'estampage
par le dispositif d’estampage (16), les parties longi-
tudinales (2, 3) décalées I'une par rapport a 'autre
présentent des sections (8, 9) différentes, caracté-
risée en ce que le dispositif de rognage (17) est
disposé avant le dispositif de profilage (15) dans le
sens de passage (26) de la bande (14) et conformé
pour rogner la bande (14) de telle maniére que l'es-
tampage de la bande (14) rognée et profilée conféere
aux parties longitudinales (2, 3) décalées I'une par
rapport a I'autre des sections (8, 9) différentes, dans
lequel le dispositif d’estampage (16) ayant au moins
deux organes de d’appui (27, 28) et en ce que I'outil
supérieur ou I'outil inférieur (30 ou 31) de I'outil d’es-
tampage (29) coopeére avecl'organe d’appui (27, 28)
pour pincer la bande (14) profilée a 'aide de I'autre
outil (31 ou 30) qui peut étre déplacé entre les deux
organes d’appui (27, 28).

Installation selon la revendication 11, caractérisée
en ce qu’elle comporte un dispositif de recoupe (18)
disposé apreés le dispositif d’estampage (16) dans le
sens de passage (26) de la bande (14) pour décou-
per des piéces profilées (1) dans la bande (14).
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13. Installation selon la revendication 11 ou 12, carac-

térisée en ce qu’elle comporte un dispositif de ré-
glage (36) et un dispositif de mesure (39) en liaison
de données avec le dispositif de réglage (36), avec
lequel des données de mesure (38) sur la géométrie
réelle de la piece profilée allongée (1) sont re-
cueillies, le dispositif de réglage (36) étant en liaison
de données, en fonction d’'une comparaison des
données de mesure (38) avec des données prédé-
terminées (37) sur la géométrie de consigne de la
piece profilée allongée (1), avec le dispositif de re-
coupe (14) pour changer la ligne de coupe (21, 22)
du dispositif de rognage (14), afin de compenser les
déviations de la géométrie réelle par rapport a la
géométrie de consigne spécifiée de la piéce profilée
allongée (1).
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